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The invention concerns a method for furnace- 



work production of a string rim (2) portion, which 
has been extruded on an object, in particular a 
glazing sheet (1), fixed in a treating station (E), 
which consists in producing in said portion an 
accumulation of initially shapeless material (4), 
which is given a final shape corresponding to the 
string rim (2) regular cross-section by means of a 
mobile tool (5), the possible excess material 
being forced back to be eliminated; producing the 
mass of material (4) by layering two extruded 
profile portions, the second portion being 
deposited after the die (D) has been displaced 
and repositioned. The invention is characterised 
in that advantageously the tool (5) is 
automatically aligned on the string rim (2), 
immediately after the accumulated material (4) 
has been extruded and on the travel path on the 
extrusion die (D), without displacing the object, 
and is brought into contact with said string rim. 
The invention also concerns a device specially 
suited for implementing said method. 
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Description 

[0001 ] L'invention se rapporte au domalne de la fabri- 
cation d'objets munis d'^l^ments profiles en nnati^re 
plastique, tels que des vitrages munis de profiles ome- 5 
mentaux ou d'dtanch^it^. Elle conceme plus particulid- 
rement un proc6d6 pour faponner une portion d'un cor- 
don profile extrude sur un objet, et des articles en resul- 
tant, ainsi qu'un dispositif sp^ialement^tudl^pourmet- 
tre en oeuvre ce proc6d6. 

[0002] II est g^n^ralement connu de d^poser des cor- 
dons profiles en polymfere, par exemple le long du bord 
d'une vitre, par extrusion continue et de les utiliser di- 
rectement comme profll d'6tanch6lt6, notamment pour 
des vitrages months par collage dans un cadre. Des 
sections appropriSes de profits facllltent, d'une part, le 
centrage du vitrage tors de son montage dans un cadre 
ou chassis, par exemple dans une baie de can'osserie, 
et garantissent, d'autre part, la position du vitrage durant 
le temps de durcissement de la colle usuellement em- 
ployee. En comparaison avec te moulage par Injection 
de tels prof Ms, ^galement connu, I'extrusion pr^sente 
I'avantage d'une plus grande flexibility car II ne faut pas 
garder un moule spectfique h chaque fomne de vitre, 
mais il suffit de guider une filidre d'extruslon avec une 
section calibr6e le long du bord de la vitre, pilot6e par 
un robot programmable, avec un debit de mati6re defini, 
g6n6ralement continu. 

[0003] Parfois, il est aussi demand^ de recouvrir des 
parties anguleuses, dans I'ouverture de fen6tre avec le 
cordon du profll d'etanch^ite. En comparaison avec la 
section principale du cordon profile, qui est predetermi- 
nee de manidre fixe par la fonne calibr^e de la fili^re 
d'extrusion, on a besoln de plus de mati^re dans de tel- 
les zones d'angle. Selon le brevet DE-C-1 96 04 397, il 
existe une fili^re d'extrusion dont la section peut aug- 
m enter automatiquement dans les zones d'angle d'une 
vitre. En outre, la filidre comprend deux canaux pour 
I'amenee du polymdre, dans chacun desquels le debit 
volumique peut etre regie independamment t'un de 
I'autre par des vannes. Globalement, la matiere suppie- 
mentaire n6cessaire par comparaison avec le cordon 
de profit normal est extnjdee en passage continu avec 
la section souhiaitee. Une telle filiere est cependant trds 
couteuse h la fabrication. 

[0004] II est egalement connu (DE 43261 79) d'appor- 
ter des retouches ulterieurement au profile extrude dans 
de telles zones ou une modification du profll est deman- 
dee, ou dans des zones "critiques" telles que la zone de 
raccordement entre le d6but et la fin de Textrusion. 
[0005] Certaines solutions existantes adaptent ainsi 
la section du cordon en decoupant untron^on determine 
du cordon dans une zone d'angle ou de raccordement 
et en remplissant les vides ainsi crees par I'injection 
d'une matiere additionnelle qui se joint au cordon profile 
(EP-B 0 524 060), ou ajoutent de la matidre suppiemen- 
taire de remplissage des angles par injection sur le cor- 
don profile continu de section reguliere, dans une phase 



de travail posterieure k I'extrusion (cf. DE-C-1 95 37 
693). 

[0006] Dans la pratique, les vitrages sont, jusqu'& pre- 
sent, retires du poste d'extrusion avant la retouche du 
cordon profile et sont positionnes, k nouveau, dans un 
poste de retouche separe. Le poste d'extrusion a done 
le meilleurtaux d'occupation possible, car avant I'injec- 
tion de matiere supptementatre ou la decoupe partielle 
et le remplissage du vide cree, 11 faut respecter un temps 
d'attente jusqu'^ ce que la matiere extrudee sott suffi- 
samment stabilisee. 

[0007] Du brevet DE 44 45 258 C2, on salt 66\k aussi 
retoucher la zone de raccordement entre le debut et la 
fin d'un cordon profile en polymere extrude entourant le 
bord d'une vitre, au moyen d'un moule de pressage en 
plusieurs parties qui execute un mouvement de ferme- 
ture allant du centre de la vitre vers le bord exterieur de 
sorte que la matidre excedentaire dans la zone de rac- 
cordement soit refoulee vers Texterieur et y soit d6ta- 
ch6e par une arete de coupe port6e par I'outil de pres- 
sage. La direction particuliere de fonctionnement de ce 
dispositif connu conduit toutefois k un montage volumi- 
neux qui ne trouve pas sufftsamment de place dans le 
voisinage immediat d'un poste d'extrusion. Ainsi, tous 
les vitrages doivent egalement etre remis en place et 
repositionn6s s6par6ment dans ce dispositif. 
[0008] Un autre outil de post-formage connu (DE-U- 
90 11 573) pour des cordons profiles en polyurethane 
extrude est egalement congu d'une fa9on telle que ies 
vltres doivent dtre positionnees par rapport au dispositif 
et ne peuvent done pas dtre retouchees di rectement 
dans le poste d'extrusion. 

[0009] Les precedes de retouche avec transfert du vi- 
trage ont en outre ('inconvenient que les solutions pro- 
pos6es ne donnent pas toujours exactement le r6sultat 
attendu avec notamment des marques visibles de tran- 
sition sur la zone post-fonnee, dues k Tadjonction de 
matiere fratche k cdte de matiere extrudee plus ancien- 
ne, qui a dej^ au moins partieliement durci. 
[0010] On souhaite done trouver des precedes ame- 
liores, avec un resultat d'aspect plus fiable, de preferen- 
ce en dimlnuant le coQt par rapport k celui actuellement 
engendre, dans les techniques utilisant le post-fonrtage 
ou le remplissage notamment par injection, par la suc- 
cession d'etapes du transfert de chaque vitrage muni du 
cordon profile mouie hors du poste d'extrusion. de la mi- 
se en place et du positionnement au poste de retouche 
suivant et enfin du fa^onnage du trongon critique. 
[0011] L'invention se donne ainsi pour but de presen- 
ter un precede qui realise une nette amelioration de la 
retouche en particulier par une diminution du deiai d'at- 
tente pour le post-formage de zones critiques d'un cor- 
don profile, notamment des zones d'angle et/ou zones 
de raccordement. Un dispositif correspondant, avanta- 
geusement aussi compact que possible, specialement 
adapte pour lamise en oeuvre dece precede, peut aussi 
etre propose. 

[0012] L'invention a ainsi pour objet un procede pour 
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le fagonnage d'une portion d'un cordon profile extrudS 
sur un objet tel que d^rit dans la revendication 1 . 
[0013] Le proc6d6 selon rinvention se caract^rise par 
le fait que Tamen^e de mati^re n^cessaire au fa^onna- 
ge finai, est realis§e directement au moment de Textru- 5 
sion , de sorte qu'apr^s que la f itidre a quitt6 la zone con- 
cernSe, on peut proc^der k la retouche en m§me temps 
que rextnjsion se termlne. 

[0014] Le gain de temps de production implique un 
avantage 6conomique certain. 

[0015] En outre, comme il est proc6d6 immediate- 
ment 6 la retouche on peut diminuer les diff6rences d'as- 
pect entre la zone qui est extrud^e de la fa9on usuelle 
et la zone qui subit le traitement supplSmentaire, car la 
mati^re de la partle extrud^e n'est pas encore slgnifica- 
tivement durcie et/ou r^ticul6e lorsqu'on proc6de au fa- 
gonnage de la partie adjacente. 
[0016] Ce proc6d§ est partlculi^rement utile pour r6a- 
liser localement des formes particulieres dans des zo- 
nes limit^es de profile, en particulier pour des zones 
d'angle dont la realisation est d'autant plus delicate que 
Tangle est aigu. 

[0017] Selon une realisation particuliere, pour le fa- 
9onnage d'un angle, notamment aigu, on d^place la fi- 
li^re retativement k I'objet en changeant Torientation re- 
lative de la filidre par rapport k I'objet, notamment par 
rotation suivant I'angle souhaite, et Ton guide la filidre 
dans la nouveile direction ainsi obtenue, le long du cdte 
suivant de I'objet. 

[0018] Dans un cas particulier, le premier et/ou le 
deuxi^me segment s'^tendent au-del& du contour de 
I'objet. de sorte que la portion fa9onnee d^borde au-de- 

1^ du chant de i'objet. 

[0019] D'une fa^on g6n§rale, il n'est pas n6cessaire 
d'interrompre le debit de mati^re pendant de deplace- 
ment interm6diaire de la filiere. 

[0020] Suivant une variant avantageuse, on forme 
Taccumulation de mani^re en depla^ant la filiere, apr^s 
I'extrusion du premier segment, en passant au-dessus 
de la zone du premier segment incluant la portion k fa- 
gonner. La matidre fomne ainsi dans la zone concernee 
une sorte de ruban replie sur lui-mdme, dans lequel les 
couches superposees (ou piis) adherent parfaitement 
les unes aux autres. 

[0021 ] En f onction notamment de la matiere plastique 
utilisee, de la Vitesse d'extrusion, de la temperature am- 
biante ou de I'hygrometrie ambiante, la matiere deposee 
sur le premier cordon partiel peut subir une modification 
partielle avant que la matiere du deuxieme cordon par- 
tiel ne lui soit superposee. Ainsi la matiere plastique 
dans la zone f agon nee est en general relativement he- 
terogene, bien que donnant au cordon une cohesion sa- 
tisfaisante par adhesion des couches respectives les 
unes aux autres. 

[0022] 1 1 peut meme dans des cas extremes se former 
& la surface du premier cordon partiel une sorte de peau 
ou pellicule, totalement compatible avec la matiere qui 
est deposee dessus juste apres, mais qui peut apparaT- 



tre si i'on examine une coupe tongitudinale du produit. 
[0023] La matiere extrudee est avantageusement de 
type thermoplastique, de preference un eiastomere 
thermoplastique (TPE) ou une oiefine thermoplastique 
(TPO). On pretere des matieres n'ayant pas un pouvoir 
collant (tackiness) excessif, afin de faciliter les opera- 
tions de fagonnage notamment la separation de la sur- 
face conformee. 

[0024] Avec des thermopiastiques, il peut etre avan- 
tageux de rechauffer la ou les portions de cordon k fa- 
9onner avant et/ou pendant le fagonnage. 
[0025] L'invention a egalement pour objet un disposi- 
tif pour le fagonnage d'une portion d'un cordon profile 
extrude sur un objet - en particulier sur une vitre - fixe 
dans un poste de traitement, en particulier pour la mise 
en oeuvre du precede selon l'invention, dans lequel un 
outil calibre mobile peut etre amen6 en contact avec la- 
dite portion de profile comportant une accumulation de 
matiere initialement infomne, et applique centre celle-ci 
une surface confomnee correspondant au profil regulier 
du cordon profile, et dans lequel des moyens sont pre- 
vus pour la coupe et I'enievement de la matiere exce- 
dentaire, se caracterisant par le fait que I'outil est relie 
de fagon localement reglable avec le poste de traite- 
ment prevu pour la pose du cordon profile et est mobile 
entre une position de repos et une position de travail en 
contact avec i'objet fixe dans le poste de traitement. au 
moyen d'un dispositif d'actionnement, et en ce que des 
moyens sont prevus pour I'ajustement correct et auto- 
matique de la position relative entre i'outil et I'objet. 
[0026] Selon un mode de realisation pretere de l'in- 
vention. le dispositif de post-formage sera positionne 
automatiquement et directement apres I'extrusion d'une 
accumulation de matiere k I'endroit critique respectif le 
long du cordon profile, apres la pours uite du trajet de la 
filiere d'extrusion sans transfert du vitrage k traiter et 
aussi avant le durcissement de la matiere extrudee, afin 
d'amener la zone concemee du cordon profile aux di- 
mensions souhartees, pour qu'elle se raccorde sans 
transition aux dimensions de la portion de cordon profile 
voisine en cours, cependant que la matiere eventuelle- 
ment excedentaire sera refouiee et automatiquement 
separee. 

[0027] Ainsi, pour un taux d'occupation egal du poste 
d'extrusion, un gain de temps substantial sera obtenu 
dans le traitement ulterieur des zones critiques du cor- 
don profile car maintenant celles-ci peuvent etre for- 
mees pendant la poursuite du processus d'extrusion en 
ligne, et done sans manipulations suppiementaires du 
vitrage qui n'est positionne qu'une seule fois dans le 
poste d'extrusion. 

[0028] D'autres a vantages du precede sont une dimi- 
nution sensible des risques d'endommagement pen- 
dant la manipulation des vitrages et la reduction ou me- 
me la disparitlon des coQts de retouche pour eiiminer la 
matiere excedentaire du cordon. Enfin, le besoin de pla- 
ce pour le poste de retouche supplementaire dans I'ate- 
lier de fabrication disparaTt egalement. 
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[0029] Dans le cas du remplissage de zones de con- 
tour anguleux, selon un d^veloppement du proc6d6, 
raccumulation n^cessaire de matifere sera r6alis§e par 
r^loignement de la filidre d'extrusion par rapport au bord 
du vitrage, relation et nouvelle application k I'endroit de 5 
separation par superposition de deux portions de profil. 
En raison de la plasticity de la matidre, I'accumulation 
est tout d'abord Informe. Juste aprds que la fill^re d'ex- 
trusion poursuive son trajet, elle sera toutefois pourtant 
ajustde k la section du cordon profile au moyen de Toutil io 
position nab I e automatiquement. 
[0030] D'autres particularit^s et avantages de Tobjet 
de I'invention ressortent de la representation d'un exem- 
pte de realisation et de ta description detaillee qui suit, 
d'un precede et d'un dispositif selon {'invention. is 
[0031] Dans l*exempte du post-fomnage d'un angle 
d'un cordon profile en eiastomere theimoplastique 
(TPE) qui est depose sur un vitrage, 

la Figure 1 montre un detail d'un poste d'extrusion 20 
auquel est associe un dispositif de post- 
fonmage; 

la Figure 2 est une vue de la zone d'angle immedia- 
tennent avant le post-formage d'un cor- 
don profile venant d'etre extrude; 25 

la Figure 3 est une vue d'une forme de realisation de 
I'outil de post-formage avec un dispositif 
d'actionnement pour I' application de 
I'outil sur le vitrage; 

la Figure 4 est une vue en coupe partielle de I'outil 30 
de post-fonnage de la Figure 2, qui se 
trouve en position de travail sur le vitrage 
et sur le cordon profile; 

la Figure 5 est une vue d'une but6e pr6vue pour 

i'ajustage de I'outil de post>formage sur 35 
le chant du vitrage, detail de la Figure 3; 

la Figure 6 est une vue d'une partie inferieure du 
moule avec une arete de coupe prevue 
pour la decoupe de la matiere exceden- 
taire, detail de la Figure 3; et 40 

la Figure 7 est une vue de la zone d'angle de la Fi- 
gure 1 apres le post-fomnage. 

[0032] Une vitre 1 par exemple en verre de securite 
trempe monolithique est positionnee et fixee dans un 
poste d'extrusion E suivant la Figure 1 . Y sont aussi in- 
diques, de maniere purement schematique, un support 
A de meme qu'une filiere d*extrusion D pilotee par un 
robot. Cette derniere depose directement le long d'un 
bord un cordon profile 2 en eiastomdre themioplastique so 
(TPE) sur la face princlpale de la vitre 1 , dirigee vers le 
haut. Sa direction de deplacement est indiquee par une 
fieche F vers la droite. Elle est sensiblement paralieie 
au bord de la vitre 1 . Faisant partie du poste d'extrusion 
E, un outil de post-formage 5 est dispose k au molns un ss 
des angles de la vitre 1 . 11 est ici reli6 au support A par 
une console K, juste ebauchee. Ainsi, ii peut travailler 
directement sur le cordon profile 2 extmde par la filiere 



D. La vitre ne doit done plus dtre d'abord enlevee du 
support A, puis repositionnee. Une description plus de- 
tainee de cet outil de post-fomnage 5 et de son mode de 
fonctionnement est donnee ci-aprfes. 
[0033] Selon la Figure 2, une accumulation 4 de TPE 
a ete produite k un angle 3 de la vitre 1. Dans le cas 
present, la filiere D etant guidee le long d'un premier 
c6te de ta vitre suivant la fleclie Fa, a ete k cet effet 
amenee au-del^ de Tangle 3 quand elle a attelnt la zone 
d'angle et ecart6e du bord du vitrage. On forme ainsi un 
premier segment de cordon 2a, qui inclut la portion k 
fagonner en angle, Ensuite, on tourne la filiere et on la 
place de nouveau sur le meme angle 3. En guldant la 
filiere dans la nouvelle direction de progression le long 
du cdte suivant, selon la fldche Fb, on forme un deuxie- 
me segment de cordon 2b. ii n'est pas necessaire d'in- 
terrompre le processus d'extrusion lors du transfert de 
ta filiere. 

[0034] L'extrudat est done applique en double dans 
une zone Iimit6e, ici en croisant les portions superpo- 
sees, de maniere comparable au d6but et k la fin du 
cordon profile, k la difference pres que le dep6t de la 
portion superieure suit immedtatement le depdt de la 
portion inferieure. La portion de cordon 2b deposee en 
dernier se trouve au-dessus. Sa matiere peut cepen- 
dant se meianger avec le trongon recouvert 2a non en- 
core durci. 

[0035] 11 s'ensuit une accumulation de matiere 4 qui 
est dans un premier temps informe et dont la represen- 
tation est ici purement schematique. 
[0036] Selon la vitesse de deplacement de la filiere et 
lacinetlque de durcissement de la matiere extrudee, no- 
tamment, cette masse informe qui peut avoir sensible- 
ment la forme d'un ruban replie sur lui-meme lorsque le 
debit de polymere n'est pas interrompu pendant le 
transfert de la filiere, peut renfermer k I'interface entre 
les portions superposees, le cas echeant entre les plis 
du ruban, une interface pelliculaire due k un durcisse- 
ment tres limite de la matiere, qui ne nuit aucunement 
k I'adhesion des segments 2a et 2b entre eux, done k 
la cohesion de la zone fagonnee 3, en depit de sa struc- 
ture interne relativement heterogene. 
[0037] Juste apres que la filiere d'extrusion a quitte 
cette zone d'angle pour poursuivre i'application du cor- 
don profile 2, i'outil 5 est transfere de sa position de re- 
pos, representee dans la Figure 3, dans sa position de 
travail, representee dans la Figure 4, par un mouvement 
basculant et ceci bien avant la fin du processus d'extru- 
sion, done sans devoir changer la vitre 1 de position ou 
d'emplacement. Alors que toute collision entre la filiere 
D et I'outil 5 est exclue en position de repos, la position 
de travail- comme le montre clairement la Figure 1- se 
trouve dans la zone de travail de la filiere d'extrusion. 
En position de travail, Toutil 5 est amene en contact avec 
la vitre 1 et le cordon profile 2 qui est encore fagonnable. 
11 donne sa forme k la matiere accumulee 4 que Ton peut 
toujours voir sur la Figure 3 et realise la configuration 
definitive de I'angle du cordon profile 2, comme cela est 



4 



EP 1 023 154 B1 



7 

Illustr6 dans la Figure 7, 
[0038] Comme le delai entre la formation de ta masse 
informe 4 et Taction de I'outil 5 est tr6s court, le durcis- 
sement superficiel du cordon n'est pas significatif et la 
surface conform6e de I'outil 5 ne lalsse quaslment pas s 
de trace de part et d'autre du moule ^ la limite de ta zone 
fa(onn6e, ce qui est un avantage notable par rapport 
aux proc6d6s connus. Dans ce qui suit, 11 sera discut§ 
encore plus en detail des particutaritds de i'outil 5 et de 
son mode de fonctionnement. Comme support 6 de 
i'outil, on utilise de pr^f^rence une table, ou un Equiva- 
lent, qui est re\\6e fermement au poste d'extrusion E 
(support A et console K dans la Figure 1). Le montant 
7 de i'outil est mobile, osciiiant ici autour d'un axe reiiE 
k la base 6. Un actionneur 8, qui est reprdsentE ici par 
un vErin pneumatique, se fixe au montant 7 et sert pour 
(e mouvement de va-et-vient de I'outil 5 entre ies posi- 
tions de travail et de repos. 

[0039] De plus, la position de Toutii est totalement re- 
glable k fintErieur du poste afin que diffdrentes foimes 
de vitres puissent §tre tralt^es. Le r^glage est represen- 
ts ici par ies gllssi^res d'un chariot, it peut toutefois §tre 
rdalisd aussi de toute autre manl&re appropri6e. Natu- 
rellement, un tel outil 5 peut etre dispose, si n^cessaire, 
k chaque angle de la vitre dans le poste d'extrusion. Si, 
par exemple, plusieurs angles dans un cordon profile 
devaient etre demand6s par I'acheteur du vitrage, alors 
on devrait de preference adjoindre au poste d'extrusion 
le nombre correspondant d'outils compacts de post-for- 
mage pour obtenir i'avantage de gain de temps lie k i'in- 
ventlon. 

[0040] Dans la Figure 3, I'outil de post-fomiage est 
ouvert tandis que la Figure 4 le montre en cours de tra- 
vail avec Ies parties de moule ferm6es. Celles-ci enser- 
rent le bord de la vitre 1 sur trois c6t6s et enferment done 
compietement le cordon profile 2 d'une fa^on connue 
en soi. Comme ceia resuite de ta Figure 1 , le mouve- 
ment de i'outil 5 vers ia vitre 1 s'execute de preference 
approximativement dans ia direction de la bissectrice de 
Tangle 3. 

[0041] Dans la forme de realisation representee, un 
tourillon 9 avec une t§te spherique (rotule) 10 s'eieve 
du montant 7 vers I'outil. Cette rotule est reprise dans 
un evidement 11 dans une plaque de base 12 de i'outil. 
Ceiie-ci est soutenue souplement k distance du montant 
7 au moyen de ressorts d'appui 13 (realises ici par des 
ressorts helicoidaux coniques). Elle est done montee 
sur le montant 7 tout en etant mobile dans Ies trois di- 
rections autour du centre de la rotule 10. En outre, elle 
peut etre orientable (tourner) dans son plan principal, 
au moins de fagon limitee. Les ressorts d'appui 13 la 
centrent dans une position initiaie. La position anguiaire 
de la plaque de base 12 par rapport au montant 7 peut 
etre preregiee au moyen des vis de regtage 1 4 qui sont 
ins6rees k travers les ressorts d'appui 13. Une sonde 
de temperature, non representee, peut etre montee sur 
la plaque de base et servir k la regulation d'un dispositif 
de chauffage ou de maintien k temperature de la plaque 



de base. 

[0042] 11 est generalement avantageux de chauffer 
I'outil de post-formage pour le post-fonnage des eiasto- 
meres themioplastlques. II peut en particulier etre utile 
aussi de maintenirchaudes ies zones de raccordement 
du trongon de cordon profile k post-fomner afin d'obtenir 
un raccordement aussi iisse que possible. Le cout en 
chaleur n'est toutefois pas 6leve dans le cas du precede 
discute ici parce que, entre le depot de Taccumulation 
de matiere et te post-formage, il ne se passe qu'un tres 
court intervalle de temps et !e cordon profile n'est done 
pas encore refroidi. 

[0043] Une butee 1 5, demontable, est assembiee so- 
iidement k la plaque de base 12. Une vue complete 
agrandie en est donnee en detail dans la Figure 5. La 
butee forme nettement un difedre sur le croquis. Sur la 
face superieure de celle-ci, on a uslne un rebord d'etan- 
cheite 16 qui est exactement adapte k Tangle 3 de la 
vitre 1 de meme qu'au moule de retouche du chant pe- 
ripherique de ceite-ci. A eet effet, ce rebord d'etancheite 
peut etre en particulier muni d'une gorge. Eiie se trans- 
forme progressivement en une surface de pose 17. Sur 
te bord exterieur de la surface de pose 1 7, un chanf rein 
est prevu comme biseau d'engagement pour appliquer 
la butee 1 5 centre la vitre 1 . 

[0044] Dans la Figure 4, on voit bien que le rebord 
d'etancheite 16 est applique centre te bord exterieur 
(chant) de la vitre 1 , dans la position de travail de I'outil 
5. La surface de pose 1 7 se pose k plat sur ta face in- 
ferieure de la vitre et aligne ainsi i'outii 5 dans le plan 
du bord de la vitre. Pour ce processus, il ne faut aucun 
entraTnement propre. Comme cela est repreduit sur Til- 
lustration, le cordon profile est applique, par la filiere 
d'extrusion, exactement sur la face superieure de la vi- 
tre 1 de telte serte que, tors de {'engagement de la butee 
15 sur ia vitre 1 , aucune matiere du polymere ne peut 
etre coincee entre son chant peripherique et le rebord 
d'etancheite 16. 

[0045] Ainsi, quand I'outil est amene et appuy6 sur la 
vitre par I'actienneur 8, ia plaque de base 12 • et done 
Tensemble de Teutil 5 - peut, avec son montage mobile 
etre ajustee automatiquement exactement k la position 
de la vitre et k d'eventuels ecarts dimensionnels de la 
decoupe et de ia tailie des chants de ia vitre. 
[0046] La butee 1 5 est composee de preference d'une 
matiere plastique k faible frottement, par example du 
PTFE. ear la butee aberde la vitre 1 par le dessous lors 
du baseulement de I'outil et glisse sur cette face inf6- 
rieure. Le mouvement de baseulement peut etre, en ge- 
neral, represente aussi par un mouvement d' insertion 
rectiligne. De preference, i'outii est alors applique obli- 
quement k partir du cdte de la vitre non pourvu du cor- 
don profile. 

[0047] Comme le croquis de la Figure 6 en represente 
un agrandissement, une partie inferieure de moule 18 
est en outre fixee sur la plaque de base 12. Ainsi que 
mentionne plus haut, le cordon profile 2 se trouve uni- 
quement sur la face superieure de la vitre 1 , avec une 
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l&vre dSbordant du p6rim&tre de la vitre, et n*a aucun 
contact avec le chant pSriphSrique. L'extrudat ^ appli- 
quer doit etre suffisamnnent visqueux pour permettre 
une telle mise en forme. La partle Inf^rieure de moule 
18 est fix^e, par rapport k la but^e 15, de celle sorte 
qu'elle soutlenne par en dessous la zone k post-fomier 
(l&vres) du cordon profile 2 et en m§me temps recouvre 
compldtement la butee 15 vls-&*vis de la masse extru- 
d^e. Sur sa face supdrieure habltuellement llsse. une 
arete de coupe 1 9 est f orm^e avec une section en dents 
de scie. Son f lane abrupt (de pente la plus ralde par rap- 
port au plan de la vitre) est dirig6 vers le cordon profile, 
et sa hauteur correspond k I'^paisseur souhait^e de la 
Ifevre debordante du cordon profil6 2. Comme on le volt 
sur le croquls, la partle Inf^rieure de moule forme un an- 
gle dont le c6t6 intdrieur suit encore une fois le profil du 
chant de la vitre & une distance constante dans la zone 
d'angle. 

[0048] Comme partle sup^rieure du moule, i'outil 5 
comprend de plus un poln9on 20 qui peut dtre levd et 
abatss6 par rapport k la plaque de base 12 k i'aide d'un 
v^rin 21 . Une liaison rigide 22 entre le v^rin et la plaque 
de base garantit que le poingon 20 suit exactement le 
mouvement d'engagement iors de i'application de Toutil 
5 sur la vitre 1 . Sur la face de moulage essentiellement 
plate du poin^on 20, se trouve un joint plat 23 appliqu6 
en sur^paisseur sur la face du poin9on. L'^paisseur de 
celui-ci est pr6d6termin^e par la hauteur souhalt^e du 
cordon profil6 2 sur la vitre 1 . 

[0049] En position de repos et durant te transfert de 
I'outil dans sa position de travail, le poingon 20 est rele- 
v6. L'ouverture entre le poin^on 20 et la partle inf6rieure 
de moule doit dtre assez grande pour que le poingon 20 
relev6 et le joint 23 ne viennent pas en contact avec le 
cordon profile 2 lors de I'amende de i'outil en position 
de travail. 

[0050] Apr^s Talignement automattque de I'outil sur 
Tangle de la vitre, le poin9on 20 est abaiss^ sur la vitre 
1 k I'alde du v^rin 21 . Ainsl, le joint plat se pose direc- 
tement sur la face supdrieure de la vitre 1 . Dans la zone 
d'accumulation de matidre c'est-&-dire dans Tangle 
aigu, il se fornie maintenant une cavit6 ou tunnel qui est 
ouvert de part et d'autre de Tangle 3 et dont la section 
correspond au profil normal du cordon profile et est li- 
mitde ou circonscrite par : 

la face superieure de la vitre (sur la surface de con- 
tact pr6vue); 

la surface de la partie inf§rieure de moule jusqu'au 
bord de Tar&te de coupe (en dessous de la l^vre); 
la face inf6rieure du poin9on de pressage jusqu'au 
joint plat; et 

le p6rimdtre du joint plat se trouvant du cdt6 du bord 
de la vitre. 

[0051] Sur son trac6 longitudinal, la section de cette 
cavite ou tunnel peut etre de toute forme d^slr^e, de 
sorte que Ton peut obtenir en partlculier le fa9onnage 



souhait^ dans la zone d'angle avec une I6vre dtir^e en 
angle comme cela est reproduit dans la Figure 7. Si n^- 
cessaire, la zone d'angle peut aussi etre fa9onn6e avec 
une nervure ou analogue parcourant la face superieure 

5 du cordon profile. 

[0052] Le contour ext^rieur cite du joint plat 23 sert 
ainsi k la formation et a la limitation du bord du cordon 
profile 2, toume vers le milieu de la vitre, dans la zone 
d'angle. II fomrie ainsi ^galement un angle qui corres- 

10 pond k Tangle d'ouverture de la partie inf^rieure du mou- 
le et s'aligne exactement sur celie-ci. 
[0053] Dans la zone d'angle, cette brisure est cepen- 
dant suffisamment arrondie pour qu'il se forme un petit 
espace de refoulement entre la zone d'accumulation de 

IS matiere 4 et le bord avant du joint. La mati&re refoulSe 
vers le milieu de la vitre lors du post-fonnage peut rem- 
plir celui-ci. Sur Tautre cote se trouvant au-del^ de la 
vitre 1 , la matifere exc6dentaire qui est refoul6e dans la 
cavite citee est couple entre Tarete de coupe 19 et la 

20 face inferieure du poin9on 20 et tombe hors de TouttI au 
plus tard lors du retour de ce dernier k sa position de 
repos. Des prototypes ont demontre que, en general, 
aucun residu de matiere ne reste colie sur rar§te de cou- 
pe et que des restes colies peuvent facitement Stre en- 

25 leves. Cependant, le v6rin 21 du poin9on 20 ne doit pas 
exercer des efforts trop eiev^s afin que la liaison rigide 
22 ne doive pas non plus etre d'une conception particu- 
lierement robuste. 

[0054] Par ailleurs, la butee 1 5, la partie tnferieure de 

30 moule 1 8 avec Tar§te de coupe 1 9 et la face du potn9on 
20 avec le joint 23 sont les pieces de I'outil qui doivent 
dtre fabriquees specifiquement pour chaque forme de 
vitre ou chaque forme d'angle, tandis quetous les autres 
composants de celui-ci peuvent dtre standardises pour 

35 toutes les fonnes de vitre. L'dpaisseur du joint 23 et la 
hauteur de Tarete de coupe 1 9 par rapport k la surface 
de la partie de moule 1 8 ddterminent, avec la plus gran- 
de precision, la distance entre le poin9on 20 et la vitre 
1 et done repaisseur de la zone d'angle post-fomfi6e du 

40 cordon profile 2. 

[0055] II s'ensuit done globalement une construction 
compacte et relativement legere de Toutil 5, qui peut de 
ce fait etre assemble k un poste d'extrusion existant 
sans devoir faire trop d'adaptation. 

45 [0056] Le precede et le dispositif ont certes ete ddcrits 
dans le cas de realisation d'une extrusion sur une vitre, 
il va sans dire que le post-fomriage de cordon profile par 
extrusion applique sur d'autres objets et matidres est 
aussi realisable de la fa9on decrite sans s'ecarter fon- 

50 damentalement des etapes enoncees ici. 



Revendicatlons 

55 1. Precede pour le fa9onnage d'une portion (3) d'un 
cordon profile (2) extrude sur un objet, en particulier 
une vitre (1), dans lequet une masse (4) de matidre 
initialement informe est produite dans la portion (3) 
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concern6e par la superposition de deux segments 
(2a,2b) de profit extrude et est mise k la forme finale 
desiree par contact avec une surface confomr»6e 
d*un outil mobile (5), la mati^re exc6dentaire even- 
tuelle 6tant automatiquement refoulSe hors de I'outil 
pour etre 6limin6e, 

caracterise en ce que Toutil mobile (5) est 
appliqu6 sur la portion k fa9onner (3) juste apr^s 
que la fili&re d'extrusion (D) a quitte la zone du 
deuxifeme segment (2b) incluantcette portion, dans 
le poste d'extrusion (E) meme, sans d6placement. 
transfert ou repositionnement de I'objet (1). 

2. Proc§d6 selon la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'apres la masse (4) de mati&re est r6alis6e 
avec les dtapes suivantes : 

on guide la filidre d'extrusion (D) le long d'un 
premier segment (2a) du parcours prevu du 
cordon profil6 (2) incluant la portion (3) ^fa^on- 
ner, 

on 6loigne la fili^re (D) de I'objet (1) et on 66- 
place la fili6re (D) relativement k I'objet (1 ) vers 
une position voisine de la portion (3) k iagon- 
ner, notamment en passant au-dessus de la zo- 
ne du premier segment (2a) incluant la portion 
(3) k fagonner, 

on guide k nouveau la filiere (D) le long d'un 
deuxi^me segment (2b) du parcours du cordon 
profile (2) incluant aussi la portion (3) k fagon- 
ner. 

3. Precede selon la revendication 2 pour le fagonnage 
d'un angle (3) dans le cordon profile (2), notamment 
dans un angle de I'objet, caracterise en ce qu'on 
d6place la filiere (D) relativement k I'objet (1) en 
changeant I'orientation relative de la filiere (D) par 
rapport k I'objet (1 ), notamment par rotation suivant 
I'angle souhaitd, et en ce que Ton guide la fili&re 
(D) dans la nouvelle direction ainsi obtenue. 

4. Proc6d6 selon la revendication 3, caracterise en 
ce que le premier (2a) et/ou le deuxi&me (2b) seg- 
ment s'6tendent au-del^ du contour de I'objet (1), 
de sorte que la portion fa9onn6e (3) deborde au- 
del^ du chant de I'objet (1). 

5. Precede selon I'une quelconque des revendications 
pr6c6dentes, caracterise en ce que Ton continue 
de d6livrer la matifere extrudable par la filiere (D) 
lorsque Ton d^place cette derni^re. 

6. Proc6d6 selon i'une quelconque des revendications 
pr^Sdentes, caracterise en ce que I'outil mobile 
(5) est amen^ automatiquement d'une position de 
repos k sa position de travail imm6diatement aprfes 
Textrusion de la masse et la poursuite du trajet de 
la filidre d'extrusion (D), est aligns automatique- 



ment avec le cordon profile (2) et est amen6 au con- 
tact de la masse Infomie (4) pour la fagonner. 

7. Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
s prdc^dentes, caracterise en ce que Toutil mobile 
(5) est appliqu6 sur la portion k fa9onner (3) cepen- 
dant que se pousuit le parcours de la filiere d'extru- 
sion (D). 

10 8. Dispositif pour le fa^onnage d'une portion d'un cor- 
don profile (2) extrudd sur un objet - en particulier 
sur une vitre (1)- fix6 dans un poste de traitement 
(E), en particulier pour la mise en oeuvre du proc6- 
d6 selon la revendication 1 , dans lequel un outil ca- 
15 librd mobile (5) peut §tre amenS en contact avec 
ladite portion de profile comportant une accumula- 
tion de matidre (4) initialement informe, et applique 
centre celle-ci une surface conformde correspon- 
dant au profit regulier du cordon profile, et dans le- 
20 quel des moyens sent pr6vus pour la coupe et I'en- 
l&vement de la matidre exc^dentaire, se caracteri- 
sant par le fait que I'outil (5) est reli^ de fagon lo- 
calement r^glable avec le poste de traitement (E) 
pr^vu pour la pose du cordon profile (2) et est mo- 
25 bile entre une position de repos et une position de 
travail en contact avec I'objet (1) fix6 dans le poste 
de traitement (E), au moyen d'un dispositif d'action- 
nement (8), et en ce que des moyens (10, 11, 17) 
sent pr6vus pour I'ajustement correct et automati- 
30 que de la position relative entre I'outil (5) et I'objet 
(1). 

9. Dispositif selon la revendication 8, se caracteri- 
sant par le fait que les moyens pour I'ajustement 

35 de la position comprennent au moins une face de 
pose (17) k appliquer centre i'objet (1) et un appui 
(1 0. 11) & mouvement sph^rique pennettant I'ajus- 
tement de celle-ci parall^lement k une face de I'ob- 
jet. 

40 

10. Dispositif selon la revendication 9, se caracteri- 
sent par le fait que I'appui k mouvement sph6rique 
est form6 d'une rotule (1 0) f\x6e k un montant (7) 
de I'outil (5) et d'un 6videment (11) recevant celle- 

^5 ci dans la plaque de base (12) de Toutil (5), laquelle 
plaque de base est rendue r^glable dans une posi- 
tion de base par rapport au montant (7) par des res- 
sorts (13). 

50 11. Dispositif selon la revendication 9 ou 1 0, se carac- 
terisant par le fait que I'outil (5) comprend en outre 
un rebord d'6tanch6ite (16) k appliquer centre un 
p6rimdtre de I'objet 

55 12. Dispositif selon la revendication 11, se caracteri- 
sant par le fait que le rebord d'etancheitd (1 6) et la 
face de pose (1 7) sent fomi^s dans une but^e (15) 
dSmontable fix^e sur la plaque de base (12). 
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13. Dispositif selon une des revendications prte^den- 
tes de dispositif. se caracterisant par le fait que 
I'outil (5) comprend un poinpon (20) mobile au 
moyen d'un v6rin (21 ) et poss6dant une surface de 
formage du cordon profile (2). 

14. Dispositif seion la revendication 13. 8e caracteri- 
sant par le fait qu'un joint (23) de formage est fix6 
sur le poln^on (20), joint qui, lors de I'application du 
poin^on (20) sur I'objet, entre en contact avec la fa- 
ce sup6rieure de celui-ci et avec le cordon profile 
et dont r^paisseur correspond k ta hauteur du cor- 
don profile fa^onne. 

15. Dispositif selon une des revendications prScdden- 
tes de dispositif, se caracterisant par le fait que 
routil (5) comprend une ardte de coupe (19) pour 
decouper la matidre exc^dentaire de la portion fa- 
9onn6e du cordon profild (2). 

16. Dispositif selon une des revendications pr^cSden- 
tes du dispositif, se caracterisant par le fait que le 
montant (7) de i'outil (5) est r^lable par rapport au 
poste de traitement (E) pour dlff^rentes fomnes 
d'objets. 

17. Dispositif selon la revendication 1 6 de dispositif, se 
caracterisant par le fait que le dispositif d'action- 
nement comprend un moyen d'entrainement (8) re- 
116 au montant (7). 



PatentansprQche 

1 . Verfahren zum Ausfomnen eines Absctinittes (3) ei- 
nes auf einen Gegenstand, insbesondere eine 
Glasscheibe (1), extrudierten Profllstrangs (2), wo- 
bel in dem betreffenden Abschnitt durch Uberein* 
anderlegen zweier extrudierter Profilsegmente (2a, 
2b) eine zunachst ungefomrite Materialhaufung (4) 
erzeugt und durch Kontakt mit einer entsprechen- 
den Oberflache eines beweglichen Werkzeugs (5) 
in die endguttige gewunschte Form gebracht wird, 
wobei eventuel) uberschussiges Material selbstta- 
tig verdrangt und abgetrennt wird, 

dadurcli gelcennzeichnet, dass das bewegliche 
Werkzeug (5) an den nachzuformenden Abschnitt 
(3) in der Extrusionsstation (E) seibst angelegt wird, 
unmittelbar nachdem die Extrusionsduse den Be- 
reich des diesen Abschnitt eInschlieBenden zwei- 
ten Segments (2b) verlassen hat, ohne Ortsveran- 
derung, Verlagerung Oder Ausrichten des Gegen- 
stands (1). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gelcenn- 
zeichnet, dass die Materialhaufung (4) mIt folgen- 
den Schritten hergestellt wird: 



man fiihrt die Extrusionsduse (D) entlang ei- 
nem ersten Segment (2a) des vorgesehenen 
Veriaufs des Profitstrangs (2), der den nachzu- 
formenden Abschnitt (3) einschlieBt, 

s - man setzt die Diise (D) von dem Gegenstand 
(1 ) ab und versetzt sie bezugllch des Gegen- 
stands (1) in eine dem nachzuformenden Ab- 
schnitt (3) benachbarte Stellung, insbesondere 
indem man uber den den nachzuformenden 

10 Abschnitt (3) einschlielBenden Bereich des er- 

sten Segments (2a) hinwegfahrt, 
man fQhrt erneut die Duse (D) entlang einem 
zwerten, ebenfalls den nachzuformenden Ab- 
schnitt (3) elnschlleBenden Segment (2b). 

15 

3. Verfahren nach Anspruch 2 zum Nachfomnen einer 
Ecke (3) in dem Profilstrang (2), insbesondere an 
einer Ecke des Gegenstands, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass man die Duse (D) bezugllch des 

^ Gegenstands unter Anderung der Orientiemng der 
Duse (D) gegenuber dem Gegenstand (1) versetzt, 
insbesondere durch Drehen um den gewunschten 
Winkel, und dadurch, dass man die Duse (D) in die 
so eingestellte neue Richtung werterfuhrt. 

25 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das erste Segment (2a) und/oder 
das zweite Segment (2b) sich uber den Umriss des 
Gegenstands (1) hinaus erstrecken, so dass der 

30 nachgefonnte Abschnitt (3) uber die Kante des Ge- 
genstands (1) hlnausragt. 

5. Verfahren nach eInem der vorstehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzelchnet, dass das Extru- 

35 dieren der extrudierbaren Masse durch die Duse 
(D) wdhrend des Vensetzens der letzteren fortge- 
setzt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
40 che, dadurch gekennzelchnet, dass das beweg- 
liche Werkzeug (5) unmittelbar nach dem Extrudie- 
ren der Materialhaufung und dem Fortfuhren des 
Laufs der Extrusionsduse (D) selbsttatig aus einer 
Ruhestellung in seine Arbeitsstellung uberfQhrt 

45 wird, selbsttatig auf den Profilstrang ausgerichtet 
und mit diesem zum Nachfomrien der Materialhau- 
fung In Kontakt gebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprti- 
50 che, dadurch gekennzelchnet, dass das beweg- 
liche Werkzeug (5) an den nachzuformenden Ab- 
schnitt (3) wahrend des Weiterlaufens der Extrusi- 
onsduse (D) angelegt wird. 

S5 8. Vorrichtung zum Nachformen eines Abschnltts ei- 
nes auf einen in einer Bearbeitungsstation festge- 
iegten Gegenstand -insbesondere auf eine Glas- 
scheibe (1 )- extrudierten Profllstrangs (2) Insbeson- 
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dere zum Durchfiihren des Verfahrens nach An- 
spruch 1 , wobel ein bewegliches kalibriertes Werk- 
zeug (5) mit dem besagten Profilabschnitt an einer 
zunachst ungeformten Materialhaufung (4) in Kon- 
takt bringbar ist und an diese eine dem regelnna3h 
gen Profil des Profilstrangs entsprechende For- 
nnoberflache aniegt, und wobei Mittel zum Abtren- 
nen und Abfuhren uberschussigen Materials vorge- 
sehen sind, dadurch gekennzelchnet, dass das 
Werkzeug (5) einstellbar ortsf est mit der zum Able- 
gen des Profilstrangs (2) vorgesehenen Bearbei- 
tungsstation (E) verbunden und mittels einer Beta- 
tigungseinrichtung (8) aus einer Ruhestellung in ei- 
ne Arbeitsstellung in Kontakt mit dem in der Bear- 
beitungsstation (E) festgelegten Gegenstand (1) 
uberfuhrbar ist, und dass am Werkzeug Mittel (10. 
11, 17) zum selbsttatigen korrekten Einstellen der 
relativen Position zwischen dem Werkzeug (5) und 
dem Gegenstand (1) vorgesehen sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Mittel zum Einstellen der Posi- 
tion mindestens eine an den Gegenstand (1) anleg- 
bare Aniagefiache (17) und eine deren Einstellen 
parallel zu einer Rache des Gegenstands erlau- 
bende spharisch beweglk^he Lagerung (10, 11) um- 
fassen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die spharisch bewegliche Lagerung 
durch einen mit dem Stander (7) des Werkzeugs (6) 
verbundenen Kugelkopf (10) und eine diesen auf- 
nehmende Ausnehmung (11) einer Grundplatte 
(12) des Werkzeugs (5) gebiidet ist, welche Grund- 
platte durch Fedem (13) gegenuber dem Stander 
(7) in eine Grundstellung stellbar ist. 

11 . Vorrichtung nach Anspruch 9 Oder 10, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass das Werkzeug (5) femer eine 
an einen Umfangsrand des Gegenstands anlegba- 
re Dichtkante (16) umfasst 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dichtkante (1 6) und die Aniage- 
fiache (1 7) in einem austauschbar mit der Grund- 
plane (12) verbundenen Anschlagstuck (1 5) ausge- 
blldet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrich- 
tungsanspruche, dadurch gekennzelchnet, dass 
das Werkzeug (5) einen mittels eines Hubantriebs 
(21) beweglichen Stempel (20) mit einer den Profil- 
strang (2) formenden Flache umfasst. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass am Stempet (20) einefomngebende 
Dichtung (23) befestlgt ist, die beim Auflegen des 
Stempels (20) auf den Gegenstand in Kontakt mit 



dessen Oberflache und mit dem Profilstrang ge- 
langt und deren DIcke der Hdhe des ausgeformten 
Profilstrangs entsprteht. 

5 15. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrich- 
tungsanspruche, dadurch gekennzelchnet, dass 
das Werkzeug (5) eine Schneidkante (1 9) zum Ab- 
trennen von uberschussigem Material von dem 
nachgefomnten Abschnitt des Profilstrangs (2) um- 

10 fasst. 

16. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Vorrich- 
tungsanspruche, dadurch gekennzelchnet, dass 
der Stander (7) des Werkzeugs (5) bezuglich der 

IS Bearbeitungsstation (E) auf verschiedene Formen 
von Gegenstanden einstellbar ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Betatigungseinrichtung einen 

20 mit dem Stander veri^undenen Antrieb (8) umfasst. 



Claims 



2s 1 . Process for working a portion (3) of a profiled strand 
(2) extruded on an object, particularly a window (1), 
in which an initially shapeless material mass (4) is 
produced in the portion (3) in question by superim- 
posing two extruded profile segments (2a, 2b) and 

30 is shaped to the desired final shape by contact with 
a shaped surface of a mobile tool (5). possible ex- 
cess material being automaticaliy forced back out 
of the tool for elimination purposes, characterized 
in that the mobile tool (5) is applied to the portion 

35 (3) to be worked just after the extrusion die (D) has 
left the area of the second segment (2b) including 
said portion, in the actual extrusion station (E), with- 
out displacement, transfer or repositioning of the 
object (1). 

40 

2. Process according to claim 1, characterized in 
that the material mass (4) is produced with the fol- 
lowing stages: 

45 - the extrusion die (D) is guided along a first seg- 
ment (2a) of the path provided for the profiled 
strand (2) including the portion (3) to be 
worked, 

the die (D) is removed from the object (1 ) and 
so the die (D) is displaced relative to the object (1 ) 

towards a position close to the portion (3) to be 
wori<ed, more particulariy passing above the ar- 
ea of the first segment (2a) including the portion 
(3) to be worked. 
55 . the die (D) is again guided along a second seg- 
ment (2b) of the path of the profiled strand (2), 
also including the portion (3) to be worked. 
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3. Process according to claim 2 for working an angle 
(3) in the profiled strand (2), particularly in an angle 
of the object, characterized in that the die (D) is 
displaced relative to the object (1) whilst changing 
the relative orientation of the die (D) with respect to 5 
the object (1 ). particularly by rotation in accordance 
with the desired angle and In that the die (D) is guid- 
ed in the new direction obtained In this way. 

4. Process according to claim 3, characterized in io 
that the first (2a) and/or second (2b) segment ex- 
tend beyond the contour of the object (1), so that 
the worked portion (3) projects beyond the edge of 
the object (1). 

15 

5. Process according to any one of the preceding 
claims, characterized in that the material extrud- 
able by the die (D) continues to be supplied on dis- 
placing said die. 

20 

6. Process according to any one of the preceding 
claims, characterized in that the mobile tool (5) is 
automatically brought from a rest position into its 
working position immediately following the extru- 
sion of the material and the continuation of the path 
of the extrusion die (D) is automatically aligned with 
the profiled strand (2) and is brought into contact 
with the shapeless material (4) in order to work it. 

7. Process according to any one of the preceding 30 
claims, characterized In that the mobile tool (5) is 
applied to the portion (3) to be worked during the 
continuation of the travel of the extrusion die (D). 

8. Device for working a portion of a profiled strand (2) 35 
extruded onto an object, particularly a window (1), 
fixed in a treatment station (E), particularly for per- 
fonning the process according to claim 1 , In which 

a mobile, calibrated tool (5) can be brought into con- 
tact with said profile portion with an accumulation 40 
of material (4) which is initially shapeless and to the 
same is applied a shaped surface corresponding to 
the regular profile of the profiled strand and in which 
means are provided for cutting and removing ex- 
cess material, characterized in that the tool (5) is 45 
connected in a locally regulatable manner to the 
treatment station (E) provided for the fixing of the 
profited strand (2) and is mobile between a rest po- 
sition and a working position in contact with the ob- 
ject (1) fixed in the treatment station (E) by means so 
of an actuating device (8) and in that means (10, 
11, 17) are provided for the correct, automatic ad- 
justment of the relative position between the tool (5) 
and the object (1). 

55 

9. Device according to claim 8, characterized in that 
the means for adjusting the position comprise at 
least one fixing face (1 7) to be applied to the object 
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(1 ) and a spherical movement support (10,11) per- 
mitting the adjustment thereof relative to one face 
of the object. 

10. Device according to claim 9, characterized in that 
the spherical movement support is fomied by a 
swivel (1 0) fixed to an upright (7) of the tool (5) and 
a recess (11) receiving the same in the base plate 
(1 2) of the tool (5), said base plate being made reg- 
ulatable in a base position with respect to the up- 
right (7) by springs (13). 

11. Device according to claim 9 or 10, characterized 
in that the tool (5) also comprises a sealing flange 
(1 6) to be applied to a perimeter of the object. 

12. Device according to claim 1 1 , characterized in that 
the sealing flange (6) and the fixing face. (17) are 
formed in a removable abutment (15) fixed to the 
base plate (12). 

13. Device according to any one of the preceding 
claims, characterized In that the tool (5) comprises 
a die (20) mobile by means of a jack (21 ) and having 
a surface for forming the profiled strand (2), 

14. Device according to claim 13, characterized in 
that a forming joint (23) is fixed to the die (20) and 
during the application of the die (20) to the object, 
said joint comes into contact with the upper face 
thereof and with the profiled strand and whose 
thickness con-esponds to the height of the worked, 
profiled strand. 

15. Device according to any one of the preceding 
claims, characterized in that the tool (5) has a cut- 
ting edge (19) for cutting excess material from the 
worked portion of the profiled strand (2). 

16. Device according to any one of the preceding 
claims, characterized in that the upright (7) of the 
tool (5) is regulatable relative to the treatment sta- 
tion (E) for different object shapes. 

17. Device according to claim 16, characterized in 
that the actuating device comprises a drive means 
(8) connected to the upright (7). 
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